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PT. Sai Apparel Industries Ltd adalah perusahaan yang bergerak di bidang garment, setiap tahunnya perusahaan ini 
memproduksi sekitar 7 juta pakaian yang berupa celana, baju, jaket dan lain-lain yang semuanya adalah produk 
ekspor. Tetapi sering terjadi keterlambatan pengiriman barang pada konsumen (buyer) menurut survey penulis 
dalam persentase keterlambatan produksi barang mencapai 15% / tahun dari total semua produksi yang didapat dari 
catatan rekapitulasi produksi tahun 2012, hal ini di sebabkan buruknya  managemen waktu. Oleh sebab itu perlu 
adanya penjadwalan yang dapat mengoptimalkan produksi tersebut dengan waktu dan sumber daya yang ada yaitu 
dengan aplikasi penjadwalan optimalisasi waktu produksi dengan metode hill climbing yang akan diterapkan di PT. 
Sai Apparel Industries Ltd. Metode hill climbing digunakan untuk melakukan pencarian order serta penempatannya 
ke dalam antrian produksi untuk mencari bentuk antrian yang paling pendek dalam waktu produksinya sehingga 
mampu mengoptimalkan waktu produksi. Dalam hal ini bagaimana merancang aplikasi penjadwalan untuk 
optimalisasi waktu produksi yang nantinya dapat menghasilkan sebuah penjadwalan produksi sesuai berdasarkan 
permasalahan yang di hadapi oleh PT. Sai Apparel Industries Ltd dengan mengoptimalkan waktu kerja serta 
antriannya. Hasilnya yaitu sebuah grafik jadwal yang dapat menginformasikan bagaimana panjang waktu produksi 
serta antrian pengerjaanya dengan urutan alur produksi yang lebih optimal dari pada sebelumnya.  
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1. Pendahuluan 
PT. Sai Apparel Industries Ltd adalah 
perusahaan yang bergerak di bidang garment, setiap 
tahunnya perusahaan ini dapat memproduksi sekitar 7 
juta pakaian yang berupa celana, baju, jaket dan lain-
lain yang semuanya adalah produk ekspor, sayangnya 
sering terjadi keterlambatan pengiriman barang pada 
konsumenn yang telah memesanya (buyer) menurut 
survey yang penulis lakukan prosentasi 
keterlambatan produksi barang mencapai 15% / tahun 
dari total semua produksi yang didapat dari catatan 
rekapitulasi produksi pada tahun 2012, hal ini di 
sebabkan karena managemen waktu yang ada dan 
kurang optimalnya menghitung kalkulasi waktu yang 
dibutuhkan untuk memproduksi suatu produk. Oleh 
sebab itulah perlu adanya sistem aplikasi yang dapat 
mengoptimalkan produksi tersebut dengan waktu dan 
sumberdaya yang ada. Untuk itu maka diperlukanya 
aplikasi penjadwalan berdasarkan penerapan ilmu 
metode hill climbing sehingga dapat menghasilkan 
penjadwalan produksi dengan mengoptimalkan 
waktu kerja serta antriannya 
 
1.1 Penjadwalan (Scheduling) 
Penjadwalan dalam buku Jeffrey W. 
Herrmann (2007) memuat tentang definisi 
penjadwalan rinci oleh Coxet al. (1992) adalah 
sebagai "tugas sebenarnya memulai dan / atau tanggal 
penyelesaian pada operasi atau kelompok operasi 
untuk menunjukkan kapan ini harus dilakukan jika 
urutan manufaktur akan selesai tepat waktu". Dari 
definisi di atas maka penjadwalan adalah suatu 
kegiatan untuk mencanangkan waktu kapan 
dimulainya suatu kegiatan yang dilaksanakan pada 
periode waktu tertentu sesuai dengan batasan - 
batasannya. 
Jadwal produksi yaitu mengkoordinasikan 
kegiatan-kegiatan untuk meningkatkan produktivitas 
dan meminimalkan biaya operasi. Sebuah jadwal 
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Gambar 3.2 Flowchart Pembentukan Jadwal secara 
umum dalam Aplikasi Optimalisasi Penjadwalan 
Flowchart di atas menggambarkan fase 
pembentukan jadwal dari menambahkan order yang 
ingin dibuatkan jadwal produksinya untuk masuk 
daftar jadwal. Kemudian menggapus seluruh jadwal 
produksi selama 1 tahun (rencana 1 tahun penuh 
kedepan) pada cutting, sewing, washing serta 
keseluruhannya. Kemudian membuat kembali jadwal 
produksi pada cutting, sewing, washing serta 
keseluruhannya dengan acuan daftar jadwal yang 
baru ditambah order baru. 
 
 
Gambar 3.3 Flowchart Pembentukan Jadwal pada 
sewing dalam Aplikasi Optimalisasi Penjadwalan 
Penjelasan secara lebih luas pada saat 
pembentukan jadwal baru, terutama pada 
penjadwalan sewing. Karena produksi pada sewing 
menjadi acuan utama untuk membuat berbagai 
jadwal produksi di bagian yang lainnya. 
Pembentukan Jadwal tersebut dapat dijabarkan 
sebagai berikut: 
1. Mencari order dengan batas tenggang waktu 
perjanjian dengan buyer yang paling pendek dan 
belum dibuat jadwal untuk sewing nya. 
2. Memasukan order ke dalam  jadwal sewing. 
3. Mencari line paling pertama untuk dibuatkan 
jadwal untuk line yang belum memiliki jadwal 
produksi. 
4. Memasukan order ke dalam  jadwal line. 
5. Mengecek tanggal apa saja line memiliki 
kekosongan jadwal selama tenggang waktu 
produksi order. 
6. Memasukan order ke dalam  jadwal line pada 
tanggal - tanggal tersebut jika ada. 
7. Mengecek apa sudah jumlah quantity order sudah 
terpenuhi. 
8. Jika belum maka mencari line berikutnya lalu 
melakukan kegiatan dari nomer 4 dan seterusnya 
atau jika sudah terpenuhi maka  mencari order 
berikutnya jika masih ada yang belum dibuatkan 
jadwal lalu melakukan kegiatan dari nomer 2 dan 
seterusnya. 
9. Kegiatan akan berakhir jika semua order sudah di 
buatkan jadwal atau sewing sudah tidak dapat 
menampung produksi order berikutnya. 
Maka dari aturan pencarian dengan metode 
Hill Climbing akan tercipta suatu jadwal dengan 
cepat dan optimal yang dapat di capai. 
 
Gambar 3.4 Flowchart Pembentukan Jadwal pada 
cuting dalam Aplikasi Optimalisasi Penjadwalan 
Penjelasan secara lebih luas pada saat 
pembentukan jadwal baru, terutama pada 
penjadwalan cutting setelah membentuk penjadwalan 
sewing. Karena produksi pada sewing akan menjadi 
acuan utama untuk membuat jadwal produksi di 
bagian cutting. Pembentukan Jadwal tersebut dapat 
dijabarkan sebagai berikut: 
1. Mengecek tanggal dari awal tahun.  
2. Dari tanggal tersebut untuk mengecek line sewing 
paling pertama pada sewing. 
3. Mengecek order pada line dan tanggal tersebut. 
4. Memasukan order ke dalam  jadwal cutting. 
5. Mencari line atau mesin cutting paling pertama 
untuk dicek. 
6. Apakah line atau mesin cutting cocok dengan type 
mesin pada motive yang akan dibuat. 
7. Jika tidak maka mencari line atau mesin cutting 
berikutnya lalu melakukan kegiatan dari nomer 6 
kembali dan seterusnya. 
8. Apakah mesin tersebut masih mampu membuat 
sejumlah besar order yang akan di produksi di 
line sewing tersebut. 
9. Jika mampu maka masukan ke jadwal line atau 
mesin cutting tersebut dan jika tidak mampu maka 
cari line atau mesin cutting selanjutnya atau  
melakukan kegiatan nomer 6 dan seterusnya. 
10. Apakah semua line sewing sudah di cek order 
produksinya. 
11. Jika sudah maka mengecek tanggal selanjutnya 
dan lakukan kegiatan nomer 2 dan seterusnya  
atau jika belum maka mengecek line sewing 
selanjutnya pada sewing kemudian melakukan 
kegiatan nomer 3 dan seterusnya. 
12. Kegiatan akan berakhir jika semua order di semua 
line sewing dari semua tanggal sudah di buatkan 
jadwal di cutting atau line atau mesin pada cutting 
sudah tidak dapat menampung produksi order 
berikutnya. 
Maka dari aturan pencarian dengan metode 
Hill Climbing akan tercipta suatu jadwal dengan 
cepat dan optimal yang dapat di capai. 
 
Gambar 3.5 Flowchart Pembentukan Jadwal pada 
cuting dalam Aplikasi Optimalisasi Penjadwalan 
Penjelasan secara lebih luas pada saat 
pembentukan jadwal baru berikutnya yaitu 
penjadwalan washing setelah membentuk 
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